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Abstract 

A method of welding mitered surfaces of frame sections made of plastic material and having 
incorporated therein a seal of weldable material extending along the frame sections and composed of 
an attachment foot and at least a sealing lip, for use in windows or doors, includes the steps of heat- 
welding mitered surfaces and adjoining frame section zones by means of a heated mirror while 
covering during welding operation an inner contour of the seal by at least one form-part that is 
positioned in and neighboring the miter plane and has a contour which substantially complements the 
inner contour of the seal. Subsequently, after removing the heated mirror from the miter corner and 
withdrawing the form-part the area of the seat, the mitered surfaces of the frame section are squeezed 
together. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unteriagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(S) Verfahren und Vorrichtung zum Verschweil^en von auf Gehrung geschnittenen Rahmenprofilen aus Kunststoff 
mit eingezogenen Dichtungen 

@ Es sollen ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Durchfuhren des Verfahrens so gestaltet werden, daf^ die 
elastische Funktion der im Bereich der Gehrungsecke mit 
den Rahmenprofilen zu verschweiBenden Dichtungen er- 
halten bleibt. 

Fur den Zeftraum der VerschwefSung der Rahmenprofile 

(1) und der Dichtungen (2) wird die von der Dichtlippe und 
dem BefestigungsfuS der Dichtung (2) gebildete Innen- 
kontur der Dichtung in und benachbart der Gehrungsebe- 
ne durch mindestens eIn Formteil (27, 28) konturgerecht 
Oder nahezu konturgerecht abgedeckt und das Formteil 
nach der VerschweiSung aus dem Bereich der Dichtung 

(2) bewegt. Durch die Abdeckung der Innenkontur der 
Dichtung im Gehrungsbereich mit einem Formteil wah- 

■ rend des VerschweiBens der Rahmenprofile und der Dich- 
I tungen wird verhindert, dali sich im Innenbereich der 
• Dichtung eine Schweif^raupe ausbilden kann, die die Ela- 
stizitat der Dichtung in diesem Bereich beeintrachtigt. 
Das Verfahren und die Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens werden be! der Herstellung von Rahmen aus 
Kunststoffprofilen fur Fenster und Turen eingesetzt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Ver- 
schweiBen von auf Gehrung geschnittenen Rahmenprofilen 
aus Kunststoff mil eingezogenen, iiber die gesamte Profil- 
lange sich erstreckenden, aus einem BefestigungsfuB und 
mindestens einerDichtlippe bestehenden Dichtungen aus ei- 
nem schweiBbaren Material, vorzugsweise aus einem Ther- 
moplasten, fur Fenster oder Tiiren, bei dem die Gehrungsfla- 
chen und die benachbarten Rahmenprofilbereiche durch ei- 
nen SchweiBspiegel auf die VerschweiBungstemperatur auf- 
geheizt werden, der SchweiBspiegel aus dem Bereich der 
Gehrungsflachen entfemt wird und die Gehrungsflachen der 
Rahmenprofile zusammengepreBt werden. 

Die Erfindung betrifft auch Vorrichtungen zum Durchfuh- 
ren des Verfahrens. 

Bei den bekannten Verfahren der eingangs genannten Art 
bilden sich im Gehrungsbereich SchweiBraupen aus dem 
Material der Rahmenprofile und der Dichtungen. Hierbei 
findet eine Durchmischung von Dichtungsmaterial und Rah- 
menmaterial statt, durch die die elastischen Eigenschaften 
der Dichtung im Eckbereich erheblich eingeschrankt oder 
vollstandig unterbunden werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
der eingangs genannten Art und eine Vorrichtung zum 
Durchfilhren des Verfahrens so zu gestalten, daB die elasti- 
sche Funktion der Dichtung im-Eckbereich erhalten bleibt 

Erfindungsgemafi wird diese Aufgabe dutch die Merk- 
male des kennzeichnenden Tells des Patentanspruches 1 ge- 
lost. 

Das die aus Dichtlippe und dem BefestigungsfuB ge- 
bildete Innenkontur der Dichtung abdeckende Formteil ver- 
hindert wahrend der VerschweiBung der Rahmenprofile und 
der Dichtungen in diesem Bereich die Ausbildung einer 
SchweiBraupe, so daB die Elastizitat der Dichtung im Eck« 
bereich nicht durch die VerschweiBung negativ beeinfiuBt 
wird, zumal die an der AuBenseite der Dichtung entstehende 
SchweiBraupe in einfacher Weise entfemt werden kann. 

Bei einer vorteilhaften Ausbildung des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens kann fiJr den Zeitraum der VerschweiBung 
auch die AuBenkontur der Dichtung benachbart der Geh- 
rungsebene durch Formteile abgedeckt werden, wobei in der 
Gehrungsebene ein Spalt fur den Austritt der SchweiBraupe 
verbleibt. Nach der VerschweiBung der Rahmenprofile und 
der Dichtungen werden die Formlcile und die sich an der 
AuBenseite der Dichtung gebildete SchweiBraupe entfemt, 

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den 
Unteranspriichen. 

In den Fig. 1 bis 7 sowie 7a und 7b sind das bekannte Ver- 
fahren und die bekannten Vorrichtungen zur Durchfuhrung 
des Verfahrens aufgezeigt, wahrend das erfindungsgemaBe 
Verfahren und die erfindungsgemaBen Vorrichtungen Ge- 
genstand der Fig. 8 bis 17 sind. 

In der Fig. 1 sind zwei zu verschweiBende, auf Gehrung 
geschnittene Rahmenprofile 1 dargestellt, die als Kunststoff- 
hohlprofile ausgebildet sind. In diese Rahmenprofile und 
zwar in entsprechende Verankerungsnuten sind Dichtungen 
2, 3 eingezogen, die sich fiber die gesamte Profillange er- 
strecken, 

Zur Herstellung der Rahmeneckc werden die Rahmenpro- 
file 1 auf einem Tisch einer SchweiBmaschine angeordnet 
und in Vorrichtungen gehalten, die im wesentlichen Sicht- 
und Funktionsflachen der Rahmenprofile umgreifen. Diese 
umgreifenden Vorrichtungsteile 4 werden als Beilagen oder 
SchweiBraupenbegrenzungen bezeichnet. 

In der Fig. 1 liegen die Gehrungsflachen der Rahmenpro- 
file 1 an einem SchweiBspiegel 5 an, durch den die Geh- 
rungsflachen und die angrenzenden Bereiche der Rahmen- 



profileaufgeheizt werden konnen. Die Warmeiibertragung 
erfolgt durch Warmeleitung. 

Die die Beilagen bzw. die SchweiBraupenbegrenzungen 
bildenden Vorrichtungsteile 4 sind in einem Abstand S, der 
5 ca. 3 mm betragt, zu der zu verschweiBenden Profilgeh- 
rungsflache angeordnet Dieser Abstand bildet die sog. 
SchweiBzugabe. 

In der Fig. 2 ist der nachste Schritt des SchweiBvorganges 
nach der Aufheizung der Gehrungsflachen und der anschlie- 

10 Benden PVofilbereiche durch den SchweiBspiegel 5 darge- 
stellt. In der Fig. 2 liegen die aufgeheizten Gehrungsflachen 
aneinander, so daB die Beilagen bzw. die SchweiBraupenbe- 
grenzungen im Abstand von 2S einander gegeniiberstehen. 
Der nachste Verfahrensschritt ist in der Fig. 3 aufgezeigt, 

15 bei dem die Gehrungsflachen gegeneinander gepreBt sind. 
Aufgrund der plastischen Verformung des durch Aufhei- 
zung plastifizierten Randmaterials werden die Rahmenpro- 
file 2 in diesem Bereich so weit zusammengefuhrt, daB der 
verbleibende Spalt a zwischen den Vorrichtungsteilen 4, die 

20 die Beilagen bzw. SchweiBraupenbegrenzungen bilden, nur 
noch 0,2 bis 0,3 mm betragt. 

Die Fig. 4 zeigt zwei auf Gehrung geschnittene Rahmen- 
profile la, an deren Gehrungsflachen lb sich die plastifizier- 
bare und spater zu verdrangende SchweiBzugabe S sich an- 

25 schlieBt sowie die Richtung der SchweiBkrafte F, die ein 
Verdrangen des plastifizierten Materials bis zur Uberdek- 
" kung'der linien Ic tewirkeii. Das'wahiend des'SchweiBvor- 
ganges verdrangte Material der plastifizierten SchweiBzug- 
abe S flieBt z. T. in die Hohlkammem des Rahmenprofils 1 

30 bzw. la und wird zu einem annahemd gleichen Teil nach au- 
Ben uber die Profilmantelflachen hinaus abgedrangt. 

Ohne die die Beilagen bzw. SchweiBraupenbegrenzungen 
bildenden Vorrichtungsteile 4 wtirde es zu weitreichenderen 
Profilformveranderungen im Eckbereich, d. h. im SchweiB- 

35 bereich, am Rahmenprofil kommen. Da das Material aber 
beim Verdrangen wahrend des SchweiBvorganges unmittel- 
bar angrenzende Sammelraume bendtigt, sind die die Beila- 
gen bildenden Vorrichtungsteile 4 benachbart dem ScbweiB- 
nahtbereich besonders ausgeformt. 

40 In der Fig. 5 sind zwei im Gehrungsbereich verschweiBte 
Rahmenprofile mit Blickrichtung langs der Gehrungsfuge 
dargestellt. Die die Beilagen bzw. SchweiBraupenbegren- 
zungen bildenden Vorrichtungsteile 4 sind zur SchweiBnaht 
bzw. zur Gehrung hin keiLformig auslaufend gestaltet und 

45 gehen am Ende nahezu in cine Spitze iiber. 

Wie aus der Fig. 3 ersichtlich, bilden die Spitzen der die 
SchweiBraupenbegrenzungen bildenden Vorrichtungsteile 4 
einen Abstand von 0,2 bis 0,3 nun zueinander, so daB das 
nach auBen verdrangte, plastifizierte Material annahemd 

50 herzformig fiber die Spitze zueinander stehenden SchweiB- 
raupenbegrenzungen in den dadurch gebildeten Raum aus- 
treten. 

Diese SchweiBraupen 6, die ein erhebliches Volumen be- 
sitzen, sind an dem aus den Rahmenprofilen 1, la gebildeten 

55 Rahmen einer Tur oder eines Fensters lediglich noch fiber 
einen diinnen Steg angebunden, der in einfacher Weise me- 
chanisch und sauber abgeschert werden kann. Das Saubem 
einer geschweiBten Ecke kann auch mit speziellen Maschi- 
nen oder Vorrichtungen vollautomatisch voigenommen wer- 

60 den. 

Derartige SchweiBraupen bilden sich auch im Bereich der 
eingezogenen Dichtungen 2^ und vermischen sich dort mit 
dem plastifizierten und verdrangten Material der Rahmen- 
profile. Die Durchmischung von Hart- und Weichwerkstof- 
65 fen fiihrt zu einem blockartigen, im wesentlichen unelasti- 
schen Bereich der miteinander in der Ecke verbundenen 
Dichtungen. 

Die Fig. 6 zeigt ein Rahmenprofil 7, das mit einer An- 
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schlagdichtung 8 und mit einer Glasanlagedichtung 9 ausge- 
rustet ist. Die linic 10 gibt die Anschlagilache des Rahmen- 
profiles an, mit dem das Rahinenprofil 7 im Gesamtfenster 
zusammenwirkt, wahrend die Linie 11 die Flache des Glases 
andeutet, an der sich die Dichtung 9 elastisch verformt. 5 

Die die Beilagen bzw. Schwei6raupenbegrenzungen bil- 
denden Vonrichtungsteiie werden im unmittelbaren Eckbe- 
reich der Dichtungen so ausgebildet, daB mittels Stempel 
12, 13 die Dichtungen 8,9 wahrend des SchweiBvorganges 
auf ein MaB korapriinicrt werden, das den Ebenen der Li- lO 
nien 10 und 11 entspricht. Nach dem Ausharten der ver- 
schweiBten Ecke ergibt sich im Dichtungseckbereich eine 
harte, unelastische Dichtungsecke, die in den Fig. 7a und 7b 
aufgezeigt ist Der unelastische Bereich liegt zu beiden Sei- 
ten der Gehrungsebene, die in den Fig, 7a und 7b durch die 15 
vertikale mittige Linie aufgezeigt ist. 

AuBerhalb des unelastischen Eckbereichs der Dichtungen 
8 und 9 weisen diese die voile Elastizitat und Federwirkung 
auf, die fur die Dichtungsaufgaben erforderlich ist. 

Fiir die Dichtigkeit von Fenstem, insbesondere im Be- 20 
reich der aktiv wirkenden Dichtungen, wie zwischen Blend- 
und Hugelrahraen, sind gerade die Dichtungsecken von be- 
sonderer Bedeutung. Die Formtreue der Dichtung in der 
Gehningsecke und vor alien Dingen die erforderlicheElasti- 
zitat uber den gesamten Wirkbereich der Dichtung ist fur die 25 
einwandfreie Dichtigkeit solcher Elemente erforderlich. 

Der Fliigel und Blendrahmen eines Fensters oder einer 
Tur werden uber Beschlage miteinander verbunden, die 
z. B. in Nuten der Rahmenprofile aber auch in besonders zu 
fertigenden Ausnehmungen in den Profilen angeordnet wer- 30 
den, Hierdurch entstehen Toleranzen, so daB die tatsachliche 
Anlageebene, z. B. der Dichtung 8 um die theoretische An- 
lagefiache 10 gemaB der Fig. 6 in beiden Richtungen 
schwanken kann. 

Eine unelastische und voigeformte Dichtungsecke kann 35 
diesen Toleranzen nicht folgen und fuhrt somit zu Undich- 
dgkeiten im Eckbereich aber auch zu Verformungen und 
Zwangen der Rahmenprofile und der Beschlagteile. 

Der Gegenstand der &findung ist in den Fig. 8 bis 17 auf- 
gezeigt und wild im folgenden beschiieben. 40 

Die Fig. 8 zeigt ein Rahmenprofil 1 mit in Verankerungs- 
nuten 2a und 3a eingezogenen Dichtungen 2 und 3, bei de- 
nen die Innenkontur der Dichtung, die vom BefestigungsfuB 
2b bzw. 3b und von der Dichtlippe 2c und 3c bestimmt wird, 
durch ein als Stempel 14 bzw. 15 ausgebildetes Formteil ab- 45 
gedeckt wird. 

In dem Ausfiihrungsbeispiel nach der Fig. 8 und auch 
nach der Fig. 9 sind die Stempel 14, 15 winkelformig ausge- 
bildet und weisen seitliche vorspringende Schenkel 14a und 
15a auf. Diese Schenkel sind der Innenkontur der Dichtung 50 
2 bzw. 3 angepaBt und stiitzen sich wahrend des Verschwei- 
Bens auf dem BefestigungsfuB 2b bzw. 3b ab. Die Schenkel 
14a und 15a sind in dem Ausfiihrungsbeispiel nach der Fig, 
1 nicht vollstandig der Innenkontur der Dichtung angepaBt 
und decken diese nicht formschliissig vollstandig ab, so daB 55 
sich eine SchweiBraupe mil geringen Abmessungen im Be- 
reich der Gehrungsecke der Dichtung bilden kann. Diese 
SchweiBraupe mit geringen Abmessungen beeintrachtigt die 
Elastizitat der Dichtung im Gehrungsbereich nur unwesent- 
lich. 60 

In dem Ausfiihrungsbeispiel nach der Fig, 9 sind die 
Schenkel 14 und 15a der Stempel 14 und 15 so gestaltet, daB 
sie der Innenkontur der Dichtung 2 bzw. 3 flachenbiindig an- 
gepaBt sind. Zu diesem Zweck weist der Schenkel 15a eine 
Ausnehmung zur Aufnahme der Dichtlippe 3c und zur Auf- 65 
nahme von Vorspriingen des Befestigungsfufles 3b auf. 

Bei einer Abdeckung der Innenkontur der Dichtungen 2, 
3, wie diese in der Fig. 9 aufgezeigt ist, kann sich nur an der 



AuBenseite der Dichtung in der Gehrungsecke eine 
SchweiBraupe aus Dichtungsmaterial ausbilden, die jedoch 
sauber entfemt werden kann. Sofem der Gehrungsbereich 
der Dichtung schweiBraupenfrei ist, wird die Funktion der 
elasdschen Dichtung im Eckbereich nicht beeintrachtigt. 

Der Stempel 14, 15 kann in Richtung der Pfeile S 1 und S2 
in die Innenkontur der Dichtungen einschiebbar sein. Es be- 
steht aber auch die Moglichkeit, die Stempel mit ihren 
Schenkeln 14a und 15a in den von der Innenkontur der 
Dichtungen begrenzten Raum einzuschwcnken. 

Der Stempel fiir die Abdeckung der Innenkontur der im 
Gehrungsbereich zusammenstoBenden Dichtungen in die- 
sem Bereich kann einstuckig oder mehrteilig ausgebildet 
sein. Die Fig. 10 entspricht der Fig. 8, jedoch ist dem Rah- 
menprofil an der AuBenseite bzw. an der Sichtflache ein Vor- 
richtungsteil 16, das eine Beilage bzw. eine SchweiBraupen- 
begrenzung bildet, zugeordnet. 

Die Schenkel 14a und 15a der Stempel 14 und 15 begren- 
zen ausschlieBlich den Dichtung sfuB und lassen im Innem 
der Dichtlippe eine SchweiBraupe mit geringen Abmessun- 
gen zu. 

Es sind femer Abdeckteile 17, 18 fiir die AuBenkontur der 
Dichtlippen 2c und 3c den Stempeln zugeordnet, die mit 
entsprechenden Aussparungen zur anliegenden Aufnahme 
der Dichtlippen 2c, 3c ausgeriistet sind. Durch die Abdeck- 
teile 17, 18, die in den dargestellten Ausfuhrungsbeispielen 
nach der Fig. 10 und nach der Fig. 11 an den Stempeln 14, 
15 anliegen, wird die Qualitat der Dichtungsecke nach dem 
VerschweiBen in Hinsicht auf ihre elastischen Eigenschaften 
verbessert. 

In der Fig. 1 1 sind die Schenkel 14a und 15a der Innen- 
kontur der Dichtungen 2 und 3 eng angepaBt und auch, wie 
in der Fig. 9 daigestellt, mit Ausnehmungen zur Aufnahme 
von Dichtlippenteilen und von ^rsprungen dc^s Befesti- 
gungsfuBes ausgeriistet, so daB im Innenraum der Dichtun- 
gen im Gehrungsbereich eine SchweiBraupe aus Dichtungs- 
material nicht entstehen kann. 

Aus den Ausfuhrungsbeispielen nach den Fig. 10 und 11 
ergibt sich, daB die Abdeckteile 17, 18 fiir die AuBenkontur 
d^ Dichtlippen w&hrend des SchweiBvorganges sich an den 
seitlich vorspringenden Schenkeln der Stempel oder an ei- 
nem Rahmenprofil abstutzen konnen. 

Der Schenkel des Stempels kann als ein der Gehrungs- 
ecke angepaBtes Wlnkelstiick ausgebildet sein. 

Die Bewegungsrichtungen bei der Montage der Stempel 
14, 15 und der Abdeckteile 17, 18 sind durch die Pfeile SI, 
S2 und S3 in den Fig. 10 und 11 aufgezeigt. 

Die Fig. 12 zeigt eine Gehrungsecke, bei der Rahmenpro- 
file 1 nach dem Plastifizierungsvorgang und der Wegnahme 
des SchweiBspiegels 5 noch im Abstand der Breite des 
SchweiBspiegels stehen. In dieser Betriebslage ist der Stem- 
pel 14 auf den BefestigungsfiiB 2b aufgesetzt und unter die 
Dichtungslippe 2c gefahren und dort fixiert. Der winkelfor- 
mige Stempel 14 stiitzt sich dabei an Flachen der Beilagen- 
teile 17 ab und wird so mit seinen Schenkeln durch die An- 
lage an den Beilagenteilen in die Endposition der ver- 
schweiBten Ecke gemaB Fig, 13 gefuhrt. Nach erfolgter Ver- 
schweiBung wird der winkelformige Stempel 14 in die dar- 
gestellte strichpunktierte Position aus der Ecke gefahren und 
kann dann aus dem Bereich der Ecke nach oben entfemt 
werden. 

Die Fig. 14 und 15 zeigen ein Ausfiihrungsbeispiel fiir 
das Einfahren des winkelformigen Stempels 14 in die Innen- 
kontur der Dichtung 2, und zwar mit seinem Schenkel 14a. 
Aus der Fig. 14 entnimmt man, daB der Stempel 14 auBer- 
halb der Dichtlippe 2c zum Rahmenprofil 1 bin bis auf den 
BefestigungsfuB 2b der Dichtung hcruntergefahren wird. 

Das Stempelende 19, an dem dem seitlich vorspringenden 
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Schenkel 14a abgewandten Ende erstieckt sich in eine Fe- 
derkammer 20 eines Aufnahmeteils 21 und wind dort init ei- 
ner Feder 22 belastet. Das Aufhahmeteil ist mit einer 
Schragflache 23 ausgeriisiet, die im Zuge des Herunterfah- 
rens des Aufnahmeteils in Richtung des Pfeiles 24 mit einer 
Profilkante 25 zusammenwirkt, so da6 das Aufnahmeteil 
mit dem Stempel von dem Rahmenprofil 1 weg bewegt und 
der Schenkel 14a des Stempels 14 in die Innenkontur der 
Dichtung 2 eingefuhrt wird. Die Endstellung ist in der Fig. 

15 aufgezeigt. Das Enlformen erfolgl durch eine Bewegung 
des Aufnahmeteils 21 in Richtung des Pfeiles 26. Die Fig. 

16 zeigt eine andere Konstruktion eines Stempels zum Ab- 
decken der Innenkontur der Dichtung 2. Der Stempel setzt 
sich aus den Teilen 27 und 28 zusammen, die sich in der 
Gehrungsflache biindig schUeBend beriihren. Die Stempel 
27 und 28 weisen ein antreibbares Fuhrungsstuck 29 auf, 
das in einer schragverlaufenden Fiihrungsbahn 30 einen 
Hub h ausfiihren kann. Der Antrieb des Fuhrungsstucks 29 
kann pneumatisch oder hydraulisch erfolgen. Durch den An- 
trieb konnen die Stempel 27 und 28 in die jeweilige Wirkpo- 
sition gefahren werden. Lediglich parallel zu den Rahmen- 
profilen muB ein Federausgleich 31 vorgesehen weiden, um 
die Bewegungenwahrend des SchweiBvoiganges, und zwar 
das Abarbeiten der Schweifizugabe, auszugleichen. 

Wahrend des Aufheizvorganges nehmen die Stempel 27 
und 28 die ruckwartige Position ein, die in derFig» 16 strich-^ 
punktiert dargestellt'ist. In dieserPosition weiden die Stem- 
pel durch den SchweiBspiegel nicht aufgeheizt. Nach dem 
Wegschwenken des SchweiBspiegels weiden die Stempel 27 
und 28 unter die Dichtlippe der Dichtung 2 im Eckbereich 
gefahren. 

Eine weitere konstruktive Ldsung ist in der Fig. 17 aufge- 
zeigt, in der die Stempel 32 und 33 in den Vorrichtungsteilen 
4 gelagert sind, die die SchweiBraupenbegrenzungen bzw. 
Beilagen bilden. 

Die Stempel 32, 33 sind durch in Richtung auf die Geh- 
rungsecke wirkende Fedem 34, 35 belastet. In der aufge- 
zeigten Betriebslage, also wahrend des Aufheizvorganges 
mittels des SchweiBspiegels 5 liegen die Stempel 32, 33 mit 
ihrem der Gehrungsecke zugewandten Ende am SchweiB- 
spiegel an. Nach dem Entfemen des SchweiBspiegels und 
der Zusammenfiihrung der plastifizierten Rahmenprofile 
zum eigentlichen SchweiBvorgang stoBen dann die Stempel 
mit ihren der Gehrungsecke zugewandten Stimflachen ge- 
geneinander und sorgen fur eine flachcnbiindige Abdeckung 
der Innenkontur der Dichtungen im Gehrungsbereich. 
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1. Verfahren zum VerschweiBen von auf Gehrung ge- 
schnittenen Rahmenprofilen aus Kunststoff mit einge- 
zogenen, uber die gesamte ProfiUange sich erstrecken- 
den, aus einem BefestigungsfuB und mindestens einer 
Dichtlippe bestehenden Dichtungen aus einem 
schweiBbaien Material, voizugsweise aus einem Ther- 
moplasten, fiir Fenster oder Turen, bei dem die Geh- 
rungsflachen und die benachbaren Rahmenprofilberei- 
che durch einen SchweiBspiegel auf die Verschwei- 
Bungstemperatur aufgeheizt werden, der SchweiBspie- 
gel aus dem Bereich der Gehrungsflachen entfemt wird 
und die Gehrungsflachen der Rahmenprofile zusam- 
mengepreBt werden, dadurch gekennzejchnet, daB 
fiir den Zeitraum der VerschweiBung der Rahmenpro- 
file (l, .la) und der Dichtungen (2 und/oder 3) die von 
der Dichtlippe (2c und/oder 3c) und dem Befestigungs- 
fuB (2b und/oder 3b) gebildete Innenkontur der Dich- 
tung (2, 3) in und benachbart der Gehrungsebene durch 
mindestens ein Formteil konturgerecht oder nahezu 
konturgerecht abgedeckt und das Formteil nach der 
VerschweiBung aus dem Bereich der Dichtung (2, 3) 
bewegt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB fur den Zeitraum der VerschweiBung auch die 
AuBenkontur der Dichtung (2 und/oder 3) benachbart 
der Gehrungsebene durch Formteilc abgedeckt wird, in 
der Gehrungsebene ein Spalt fiir den Austritt der 
SchweiBraupe verbleibt und nach der VerschweiBung 
der Rahmenprofile (1, la) und der Dichtungen (2 und/ 
oder 3) die Formteile und die sich an der AuBenseite 
der Dichtung gebildete SchweiBraupe entfemt werden. 

3. Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens nach 
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Formteil oder die Formteile zur Abdeckung der Innen- 
kontur der Dichtung wahrend des VerschweiBens in 
den Gehrungsbereich der zu verschweiBenden Rah- 
menprofile (1, la) und Dichtungen (2 und/oder 3) ein- 
schiebbar oder einschwenkbar ist bzw. sind. 
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4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fonntcilc zur Abdeckung der Innen- 
kontur der Dichtung (2 und/oder 3) wahrend des Ver- 
schweiBens in der Gehningsebene kraftschlussig ver- 
bunden sind. 5 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das oder die Formteile zur Abdek- 
kung der Innenkontur der Dichtung wahrend des Ver- 
schweiBens als winkelfbrmige Stempel (4, 5) ausgebil- 
del sind, deren seitlich vorspringender Schenkel (14a, 10 
15a) der Innenkontur der Dichtung (2, 3) angepaBt ist 
und sich wahrend der VerschweiBens auf dem Befesti- 
gungsfuB der Dichtung (2, 3) abstiitzt. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schenkel (15a) mit Ausnehmungen 15 
zur Aufnahme der Dichtlippe (3c) oder eines Teils der 
Dichtlippe oder/und zur Aufnahme von Vorspriingen 
des BefestigungsfuBes (3b) der Dichtung versehen ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB den Stempeln (14, 15) Abdeckteile 20 
(17, 18) fiir die AuBenkontur der Dichtlippen zugeord- 
net sind, die mit entsprechenden Aussparungen zur an- 
liegenden Aufnahme der Dichtlippen (2c, 3c) ausgerii- 
stet sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB die Abdeckteile (17, 18) fur die AuBen- 
kontur der Dichtlippen wahrend des SchweiBvoigan- 
ges an den Stempeln (14, 15) anliegen. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Abdeckteile (17, 18) fiir die AuBen- 30 
kontur der Dichtlippen wahrend des SchweiBvorgan- 
ges sich an dem seitlich vorspringenden Schenkel der 
Stempel (14, 15) oder an einem Rahmenprotil abstiit- 
zen. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB der Schenkels des Stempels als ein der 
Gehrungsecke angepaBtes Winkelstiick ausgebildet ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Stempelende (19) an dem dem seit- 
lich vorspringenden Schenkel abgewandten Ende in 40 
eine Federkammer (20) eines Aufnahmeteils (21) sich 
erstreckt und durch eine Feder belastet ist, das Aufnah- 
meteil (21) eine mit einer Profilkante (25) oder einer 
Kante oder Hache der SchweiBmaschine zusammen- 
wirkende Schragflache (23) aufweist. 45 

12. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Formteile zur Abdeckung der Innen- 
kontur der Dichtungen (2, 3) im Gehrungsbereich wah- 
rend des SchwciBvorganges zwei sich bundig schlie- 
Bende Stempel (27, 28) sind. 50 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stempel (27, 28) ein antreibbares 
Fuhrungsstiick (29) aufweisen, das mit einer in derPro- 
filebene angeordneten, schrag verlaufenden Fuhrungs- 
bahn zusanunenarbeitet. 55 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
• zeichnet, daB ein parallel zu den Rahmenprofilen (1) 
wirkender Federausgleich (31) vorhanden ist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zcichnct, daB die Formteile als Stempel (32, 33) ausge- 60 
bildet sind, die in den Vorrichtungsteilen (4) gleitbar 
gelagert sind, die SchweiBraupenbegrenzungen bilden, 
die Lage der Stempel (32, 33) der Einschubrichtung der 
Rahmenprofile (1) entspricht und die Stempel die 
Dichtungslippen untergreifen. 6S 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeicbnet, daB das der Gehrungsecke abgewandte Ende 
der Stempel (32, 33) federbelastet ist und das der Geh- 



rungsecke zugewandte Ende der Stempel sich wahrend 
des Aufheizvorganges am SchweiBspicgel abstutzt. 
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